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Oenomlnaziana 
Resldetiza 

-Sl-Sffpo di soffiaggio riscaldato per processo di termo-stabilizzazione. 



Stampo riscaldato di soffiaggio per processo di stabillzzazlone termica 
o heat-set. In cui tra stampo e porta-stampo 6 allogglato almeno un si- 
stema dl riscaldamento costitulto da una serie dl reslsfenze elettriche 
tubolari parallele alia generatrice delta stampo e dell'oggetto da stam- 
pare, collegate tra toro da ulteriori resistenze elettriche genericamente 
trasversall rispetlo alle prime in comsppndenza di zone in cui e neces- 
sario un magglor apporto temnico. 
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DESCRIZIONE 

a corredo dl una domanda di brevetto per invenzione industrials , dal 
titolo: "Stampo di soffiaggio riscaldato per processo di termo- 
stabilizzazione" 

A nome: SlPA Societa Industrializzazione Progettazione Automazione 
SpA con sede in 31029 Vittorio Veneto (TV) 

Inventori: Matteo ZOPPAS. Alberto ARMELLIN. Giovanni CHIAROT- 
TO. Michele VARASCHIN. 

Depositato il Con 11 numero 



« ** *** ** * 



nampo de ""'nvenzione 

La presente invenzione si riferisce a uno stampo di soffiaggio riscal- 
dato per processo di termo-stabilizzazione e. plO precisamente. si rife- 
risce a uno. stampo di sofHaggio in cui I'elemento riscaldante e costi- 
tuito da almeno una serie di element! elettrici tubolari a resistenza tra 
loro collegati elettricamente. 
Stato della tecnica 

Nella produzione di contenitori in materiale tennoplastico. per esempio 
di botOglie. 6 da tempo nota la tecnica secondo la quale il materiale 
temioplastico. eventualmente gi^ formate come pre-fomia (ossia come 
contenitore pIC. piccolo di quelle finale e di fomia genericamente cilln- 
drica). viene portato alle dimensioni finali desiderate per soffiaggio in 
uno stampo' t1^6aldato. 

Finora, sono not! iiue sistemi general! di riscaldamento dello stampo; 
un primo...nel qu^e^ si utilizzano resistenze elettriche a film poste in 
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prossimlta della superficie interna dello stampo. e un secondo in cui 
I'elemento riscaldante d costituito da un fluido caldo fatto circolare in 
una serpentina disposta nello stampo. 

il sistema di riscaldamento elettrico con resistenze a fiim. per esempio 
descritto nei brevetti statunitensl 5.007.818 e 5.234.637. ha una ec- 
cellente capacita di modulazione della temperatura, ma scarso potere 
di riscaldamento, per cui deve essere posto il plO possibile vicino alia 
superficie dello stampo a contatto con il materiale da stampare; questo 
impone di avere una serie di stampi prowisti in prossimita della super- 
ficie di lavoro di un mantello di resistenze elettriche a film per ogni tipo 
di contenltore. o bottiglia, che si desideri produn-e. con ovvio aumento 
di costi. 

II sistema di riscaldamento a fluido caldo, d'altra parte, ha una maggio- 
re inerzia termica dell'altro sistema, pur avendo una buona capacity ri- 
scaldante; Inoltre, nelle modeme macchine rotative di stampaggio, 
presenta notevoli problemi di tenuta per il fluido, tanto per quanto ri- 
guafda Taccoppiamento tra parte flssa e parte rotante, quanto per la 
resistenze a tenuta del condotli che portano il fluido caldo, in genere 
olio, alio stampo che deve, nei funzionamento. aprirsi e chiudersi con 
cadenza molto elevata per accogliere la prefonma e scaricare il pro- 
dotto finite. Queste esigenze comportano a loro volta maggiori ingom- 
bri e quindi maggiori dimensioni della macchlna e conseguente mag- 
gior costo; un attro inconveniente e costituto dalla scarsa efficienza 
termica- dovuta alia disslpazlone di potenza temlica nei collettore ro- 
tante. nei quale per forza di cose i condotti di ingresso del fluido caldo 
e quelli dl'U^ita del fluido freddo sono molto vicini tra loro. 
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Manca quindi un slstema di riscaldamento di stampi di soffiaggio in 
macchine rotative che sla semplice ed efRcace. 
Breve descrizione dell'lnvenzione 

La presente invenzione si propone di risolvere tale problema. fomendo 
un slstema dl riscaldamento elettrico unico, utillzzablle con qualslasi 
forma dl contenllore. o bottiglla, facile da gestire e dl buona efRclenza 
energetlca. 

II slstema di stampaggio a soffiaggio di cui si occupa la presente in- 
venzione 6 del tipo in cul un porta-stampo unIco alloggia. volta per 
volta, lo stampo specifico del contenitore, per esempio una bottiglia. da 
produrre, ciascuno dl fomia e dimensloni diverse, ed e caratterizzato 
dal fatto che tra porta-stampo e stampo e alloggiato un slstema di ri- 
scaldamento costituito da almeno una serie dl reslstenze elettriche tu- 
bolari disposte parallelamente tra loro e alia generatrice del contenito- 
re, o botUglla, da produnre, e da ulteriori element! a resistenza eiettrica, 
genericamente trasversali ai primi e posti in conispondenza delle zone 
di maggiordissipazione di potenza, o comunque nolle zone in cul ci sla 
maggior richlesta dl potenza eiettrica erogata. Dette reslstenze elettri- 
che tubolari possono essere collegate elettricamente a detti ulteriori 
elementi a resistensa eiettrica. 

Se necessario. almeno una dl dette serie di reslstenze elettriche tubo- 
lari puo essere posta piQ viclna alia faccia intema del porta-stampo a 
contatto cdh lo stampo vero e proprio. 

Almeno un'aitra di dette serie di resistenze elettriche puo essere di- 
sposta piO vicina alia faccia estema del porta-stampo, in modo da 11- 
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mitare la dispersione di calore verso I'estemo. assicurando una mag- 
gior uniformita tenmica nello stampo. 

Uno strato di materiale temilcamente Isolante pud essere utilizzato alio 
scopo di limitare ulteriormente inutili e costose perdite di calore verso 
rambiente. 

nescriziopft dettaaiiatfl Hfiirinvenzione 

La presente invenzione verr^ ora descritta in maggior dettaglio in rela- 
zione ad alcune realizzazioni attualmente preferite. illustrate in modo 
schematico, esclusivamente indicativo e non limitativo della portata e 
del contenuti delUnvenzlone stessa. nelle seguenti tavole di disegno. 
in cui: 

- Figura 1 rappresenta una vista prospettica di una meta dell'insieme 
porta-stampo e stampo, 

- Figura 2 rappresenta una vista prospettica esplosa dell'insieme di 

Fig. 1.e 

- - Figura 3 rappresenta un porta-stampo con un sistema di resisten- 

ze elettriche tubolarl secondo la presente invenzione aderente alia 

superficie interna del porta-stampo stesso. 
Nelle macchlne di stampaggio cui si riferisce la presente invenzione. 
gli stampi sono divisi in due meta simmetriche. apribili in occasione 
dell'inserimento della prefonna prima e poi dello scarico del prodotto 
stampato, e fortemente senrate fra loro in occasione delle operazioni di 
stampaggio. 

Solo una di dfette meta § mostrata nelle figure illustrative della presente 
invenzione. essendo sottinteso che i'altra meta 6 perfettamente sim- 
metrica. Si tratta di una simmetria di tipo solamente geometrico. In 

4 
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operazione. poich6 lo scambio termico verso Testemo e tipicamente 
asimmetrico, per ottenere una simmetria termica dei due semistampi 6 
necessario avere una asimmetria dl erogazlone della potenza, gestita 
automaticamente dal sistema di controllo. Questo processo dl tenmo- 
stabilizzazione risulta unifonme su tutta la superTicie del contenitore 
anche se la forma di quest'ultimo non ^ simmetrlca. per es. contenitori 
con manlcl. 

Con riferimento alia FIgura 1. si vede un semiguscio 1 del porta- 
stampo Che reca al suo intemo un semiguscio 2 dello stampo dotato 
sulla sua superficle interna dl una cavita che riproduce fedelmente II 
profile del contenitore. per esempio bottiglla, da produrre. Una parete 
temilcamente isolante 3 diminuisce le perdite di calore dalle resistenze 
elettriche verso Tamblente estemo. 

Con riferimento. ora. alia Fig. 2, si vede come tra porta-stampo 1 e 
stampo 2 sla disposta, In prosslmlta dello stampo 2. una prima serie dl 
resistenze elettriche tubolari, parallele tra loro e alia generatrice della 
cavita intema del seml-gusclo. 3'. 4', 5'. 6'. 7'. 8' tra loro collegate da 
resistenze 7", 8", 9", 10". 11"', disposte genericamente In senso tra- 
sversale alle prime resistenze. La spaziatura tra loro di dette resisten- 
ze riscaldanti 6 funzione della potenza necessaria per portare la cavita 
Intema dello stampo alia temperatura ottimale per lo stampaggio. Gil 
elementi riscaldanti. o resistenze. trasversall 7". 8". 9". 10", 11" sono. 
come si vede. disposti in prossimita delle parti tenninall. superiore e 
Inferiore, dello stampo. In conispondenza delle quail tanto per la pros- 
simita alle estremita dello stampo. dove d necessario un certo raffred- 
damento per eserpplo alio scopo di evitare distorsioni nella zona del 
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collo del contenitore. o bottiglia. In lavorazlone, quanta per la notevole 
curvatura in tall zone del contenitore stesso, e necessaria una magglor 
quantity di calore per compensare le magglorl dissipazioni tenmlche e 
ottenere uno stampaggio perfetto. 

Airintemo del seml-guscio 1 si vede un'altra reslstenza tubolare 3, as- 
sieme a una resistenza trasversale 7, dl una seconda serie dl reslsten- 
ze, megllo mostrata in Fig. 3; le reslstenze dl tale seconda serie es- 
sendo disposte analogamente alle conispondentl resistenze di detta 
prima serie. 

Detta prima serie reslstenze pu6 essere ellmlnata, o disattivata. se non 
necessaria per il tlpo di bottiglia da produrre. 

La Figure 3 mostra In dettaglio I'allogglamento sulla parete Interna del 
semi-guscio 1 del vari elementi di reslstenza elettrica tubolare 3. 4, 5, 6 
e trasversall 7, 8, 9, 10. 

Nel caso si rendesse necessario lungo la parete laterale del contenito- 
re da stampare un maggior apporto di calore che In zone limitrofe, per 
esempio per consentire importanti restringimenti dl sezione, o comun- 
que deformazioni, del contenitore, o bottiglia, da produnre, § posslbile 
In conlspondenza di tali zone utilizzare altri elementi riscaldanti tra- 
sversali, analoghi a quelll indlcati con 7, 8, 9. 10, per esempio sago- 
mando opportunamente con anse le reslstenze 3, 4, 5. 6. Natural- 
mente, tali anse possono essere disposte a piacere in ogni zona dello 
stampo, senza alcuna compllcazione. 

E' facile quindi comprendere come, utilizzando reslstenze elettriche dl 
tipo tubolare. eventualmente dotate di anse come sopra accennato, e 
tra lore colligate alle estremit^ da elementi a resistenza tubolare tra- 

6 
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sversall. sia estremamente sempllce gestire la produzione dl contenito- 
ri. in particolare bottlglie, con processo dl stablllzzazione termica. o 
heat-set. 
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RivENDicAzioNi RM 2003 A 000429 

1. Stampo riscaldato di soffiaggio per ia produzione di contenltori in 
materials termoplastico con processo di stabillzzazione temiica, in 
cui un porta-stampo prowisto dl parete di un voluto spessore e di- 
vlso in due semigusci speculari clascuno recante al suo intemo 
una meti di uno stampo recante un'impronta precisa del contenito- 
re da produne, caratterlzzato dal fatto che tra detto porta-stampo e 
detto stampo § alloggiato almeno un sistema di riscaldamento co- 
stituito da una serie di primi element! di resistenza elettrica disposti 
parallelamente alia generatrice dello contenitore da produnre, e da 
ulteriori elementi di resistenza elettrica trasversali a detti primi ele- 
mentl, detti ulteriori elementi essendo posti in conispondenza delle 
zone in cui ci sia maggior necessita di potenza erogata. 

2. Stampo riscaldato secondo la rivendicazione 1. in cui detto primi 
elementi dl resistenza elettrica sono elementi dl tlpo tubolare e so- 
no disposti parallelamente tra di loro. 

3. Stampo riscaldato secondo la rivendicazione 1 in cui detO primi e 
detti ulteriori elementi di resistenza elettrica sono elettricamente 
collegati tra loro. 

4. Stampo riscaldato secondo la rivendicazione 1, in cui detti ulteriori 
elementi sono. posti in corrispondenza delle estremita superiore e 
inferiore del contenitore da produnre. 

5. Stampo secondo la rivendicazione 1, in cui almeno uno di detti si- 
stemi tff 'n^wlldf mento d posto In prossimita della faccia Interna del 
porta-stampo! im^ntre almeno un altro di detti sistemi di riscalda- 
meiiito'^ pqsto^lO vicino alia faccia estema dello stampo. 

8 
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6. Stampo secondo la rivendicazlone 1. in cui uno strata di materiale 
termicamente isolante e posto in corrispondenza della superficie 
estema del porta-stampo. 

/GM 

Roma, 1 6 Settembre 2003 

Per SlPA Society Industrializzazlone 
Progettazione Automazione SpA 
II Mandatario 
Dr. Gluiio J\/larikni ^ 
NOTARBARTOLO & GERVASI SPA 
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